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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Bilden erner Faserstoffbahn 

(57) Eine Vorrichtung zum Bilden einer dicken Papier- oder 
Kartonbahn hat zwei endlose Siebbander (Si, S2); diese 
bilden miteinander eine Doppelbandzone zur Aufnahme 
eines Suspensionsstromes und zunn Bilden der Bahn 
durch Entfernen von Suspensionsflussigkeit durch die 
beiden Bander hindurch. Im Anfangsbereich der Doppel- 
bandzone sind an der Innenseite jedes der beiden endlo- 
sen Bander Formierelemente (3, 6) vorgesehen, die sich 
quer zur Bahnlaufrichtung erstrecken. St ro ma b warts von 
J den Formierelementen (3, 6) sind sogenannte Gfeich- 
druck-Entwasserungselemente vorgesehen, die als Plat- 
ten (15, 16} Oder als Plattensegmente ausgebildet sind. 
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Bcschrcibung 

Die Tirfindung betriffr ein Verfahren zum Bilden einerFa- 
sersloObahn, insbesondere einer dicken Papier- oder Kar- 
lonbahn, aus einer Faserstoff suspension. Die Erfindung be- 
triffl auBerdem eine Vorrichtung zum Durchfuhren dieses 
Verfahrens. Die Erfindung gehtaus von einem Verfahren mit 
den im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Verfah- 
rensschriuen. 

Zum Stand dcr Technik wird auf die folgendcn Druck- 
schriften ver\^'icsen: 
DU WO 95/19467 (PA 10022) 
D2, DE43 01 103 (PA 05055) 
D3.DH44 20 801 (PA 10084) 
D4, DE 44 02 273 (PA 10041) 
D5,DE39 10 892 (PA06618) 
D6,DE23 23 159 (PA 03 188) 

In den Druckschriften Dl bis D5 sind verschiedene Ver- 
fahren und Vorrichlungen zum Bilden einer Faserstoffbahn 
beschrieben, wobei die FaserstoiTbahn zwischen zwei Sieb- 
biindem gebildet. wird und wobei mittels sogenannter For- 
. imereleiiienle (Foniiierwalze, Fonnierleisten oder dgl.) da- 
fiir gesorgi wird, dafi die fertige Faserstoffbahn eine mog- 
lichst gute "Formation" d. h. eine moglichsi gleichniaBige 
Faserverteilung aufweisi. Vorzugsweise werden mehrmals 
nacheinander in der noch vorhandenen Suspension Druck- 
puisationen erzeugt: dadurch soUen sich bildende Faserzu- 
sammenballungen (Rocken) aufgelost werden. We aus den 
nieisren dieser Druckschriften ersichtlich ist, findet. ein wei- 
leres linLwassern der gebildeten Faserstofl^ahn sLalt iriit 
Hilie' von Unterdruck-Saugeinrichlungen, z. B. Saugkasten 
Oder cincr Saugwalze. Diese Saugeinrichtungen sind teuer 
sowohl in der Hersteliung als auch im Betrieb, u. a. weil 
eine Unterdruck-Erzeugungsanlage erforderlich ist mit ei- 
nem hohen Energieverbrauch. In vielen Fallen ist es auch 
unerwunschl, dafi bei Anwendung dieser Saugeinrichtungen 
das weilere Enrwassern der Faserstoffbahn nur nach der ei- 
nen Seite hin erfolgt, so dafi die fertige Faserstoffbahn un- 
gleiche Eigenschaften auf ihren beiden Seiten aufweist 
("Zweiseitigkeit"). 

Der Erfindung liegL die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und cine Vorrichtung zum Bilden einer Faserstoffbahn anzu- 
gcben mit dcm Ergebnis, daB moghchst viele der nachfol- 
genden Forderungen gleichzeitig erfiillt werden: 

a) die fertige Faserstoffbahn soli eine moglichsi gute 
Fonnalion, d. h. eine moghchst gleichniaBige Faser- 
verteilung aufweisen; 

b) es soU schon wahrend des Bahnbildungsvorganges 
eine moglichsi. hohe Entwasserungsleistung bei mog- 
lichsi geringem Energiebedarf erzielt werden, bei ins- 
gesamt moglichsi niedrigen Investitions- und Betriebs- 

kosten; 

c) die zur Durchfiilirung des Verfahrens' geeignete Vor- 
richtung soil einen gegeniiber bisher verringerten 
Platzbedarf, insbesondere eine geringe Bauliinge auf- 
weisen. 

In nianchen Fallen kann eine zusatzhche Forderung darin 
bestehen, daB die fertige Faserstoffbahn eine moglichsi ge- 
ringe Zweiseitigkeit aufweisen soli. 

Diese Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 angege- 
bcnc Verfahren bzw. durch die im Anspruch 15 angcgebcnc 
Vorrichtung gclost. 

Ein wesentlicher Erfindungsgedanke bestehl darin, daB 
man zwei unierschiedliche hintereinander geschaliete Em- 
wasserungszonen folgendermaBen gestaitel: in der ersten 
liniwasscrungszone wird die Entwasscrung in bckanntcr 
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Wcisc dcrarl gcstcuert, dafi die fertige Fascrstoft"bahn cine 
moglichsi gute Formation aufweist. Vorzugsweise werden 
hierzu Druckpulsationen in der noch vorhandenen Suspen- 
sion erzeugU 

5 In der nachfolgenden Entwasscrung szone findet dagegen 
eine sogenannte Gleichdruckentwasserung stall, wobei ein 
wenigstens angenahert kontinuierlicher, nichtpulsierender 
Hntwasserungsdruck eingestellt wird. Dieser Entwiisse- 
rungsdruck kann in Bahnlaulrichtung im wesenthchen kon- 

10 slant scin, vorzugsweise jcdoch in Bahnlaufrichtung wenig- 
stens annahernd kontinuicrlich ansteigcn. Diese Gleich- 
druckentwasserung findet vorzugsweise nach beiden Seilen 
hin start, d. h. durch beide porose Bander hindurch. 

ErfindungsgemiiB wird der Vorleil der guten Formation 

15 vieler bckannter Doppelsiebformer mit dem Vortcil einer 
hohen Entwasserungsleistung der Gleichdruck-Entwasse- 
rung verkniipft. Hinzu kommt, daB die energie-intensiven 
und nur einseitig wirkenden bekannlen Saugeinrichtungen 
zumindest teilweise entfallen k5nnen, so daB die Betriebs- 

20 und Inveslitionskosten deuthch verringert werden. In vielen 
Fallen kann auch ein verringerter Platzbedarf fur die erfin- 
dungsgeinaBe Vorrichtung erzielt werden, dank der intensi- 
ven beidseiiigen Entwasscrung in der Gleichdruck-Entwas- 
serungszone, 

25 Aus der Druckschrift D6 ist eine Vorrichtung zum Enl- 
wassem einer Fasersloffbahn bekannl, die nach dem Prinzip 
der Gleichdruck-Entwasserung arbeitel. Hier fehll jcdoch 
eine vorgeschalteie Entwasserungszone mil den genannien 
Formierelementen. Somit kann, zumindest in den iiuBeren 

30 Schichten der produzierten Faserstoffbahn keine gute For- 
mation erwartet werden. AuBerdem sind sowohl die oberen 
als auch die unteren Glcichdruck-Entwasscrungselemcnte 
Starr angeordnet. Mit anderen Worten: Es fehlt die nachgie- 
bige Anstellbarkeit eines der Gleichdruck-Entwasserungs- 

35 elemente. Dieses wichtige Merkmal der Erfindung erlaubt 
es, daB sich die Gleichdruck-Entwasserungselemenle selbst- 
tatig auf eine Schwankung der Suspensionsmenge oder auf 
eine Schwankung der Stoffqualitat (mit unterschiedUchem 
Entwasserungsverhalten) einstellen. 

40 Insgesamt kann ~ dank der Erfindung - eine Faserstoff- 
bahn, insbesondere eine solche mil relativ hohem spezifi- 
schcn Flachcngcwiciit, kostengunstiger als bisher hergesiellt 
werden, ohnc daB die Gcfahr einer Zerstorung der Bahn- 
su-uktur (Microcrushing) bestehl. Dabei bestehl die Mog- 

45 lichkeit, wie an sich bekannl, quer zur Bahnlaufrichtung die 
an den Cjleichdruck-Entwasserungselemenlen angreifenden 
Anpressdrucke ortlich zu variieren, um hierdurch das 
Fcuchligkeils-Qucrprofil zu optimicren. Dies kann in vielen 
FaUen eine wichtige MaBnalime sein, um eine hohe Pro- 

50 duktquahtat zu gewahrleisten. Eine mSglichsi gule "Forma- 
tion" des fertigen Produkls wird man vorzugsweise (wie be- 
kannl) mit Hilfe von nachgiebig anslellbaren Formierleislen 
erzielen, anzuordnen im Anfangsbereich der Doppelband- 
zone. 

55 Nachfolgend werden einige zusiitzliche vorteilhafle, aber 
nicht in alien Fallen notwendige MaBnahmen angegeben, 
mit denen auf die Eigenschaften der entstehenden Faser- 
stoffbahn EinfluB genoramen werden kann: 

60 a) Man kann auf der der Faserstoffbahn abgewandten 
Seite wenigstens eines Gkichdruck-Enlwasserungsele- 
ments Unlerdruck erzeugen, uni die Entwasserungslei- 
stung wcitcr zu stcigcrn und/odcr um das Abfiihrcn von 
Wasser in Richtung nach obcn zu crmogUchcn. 

65 b) Wenigstens eines der Gleichdruck-Entwasserungs- 
elemente kann beheizt werden. Dadurch kann man den 
Entwasserungswiderstand der Fasersuspension redu- 
zieren. AuBerdem gciangt die Faserstoffbahn mil ci- 
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ncni hohcrcn Trockcngchalt in die nachfolgcnde Be- 
handlungsstation, z. B. die Pressenpartie. 

c) Wenigsiens eines der Gleichdruck-Enrwasserungs- 
eleiiienle wird in hochlrequenle Schwingungen ver- 
setzt, wiederum urn die Entwasserung zu forcieren. Um 
dieses Ziel zu erreichen, konnte aiich versucht werden, 
wenigsiens eines der Gleichdruck-Entwasserungsele- 
mente elektrostarisch aufzuladen. Voraussichtlich wird 
jedoch die folgende MaBnahrne eher zuni Erfolg fiih- 
rcn, naiiilich indcm man die Fasersuspcnsion konduk- 
tiv crwannt, Hierdurch wird cs gelingen, nicht nur die 
Viskositat der Fasersuspension zu verringern (um die 
Hnrwasserungsleistung zu erhohen), sondem auch um 
unerwunschUf Keiine in der Fasersuspension abzulo- 
tcn. 

d) Die Gleichdruck-Entwasserungselemente wird man 
'bevorzugt fluiddurchlassig, z. B. perforiert ausfuhren. 
In dieseni Fall kann ein kleiner Teil der Perlbrationen 
dazu beniitzt werden, um der Fasersuspension Dampf 
zuzufUhren (zwecks der schon erwahnien Erwarmung) 
Oder um ein chemisches Additiv in die entstehende Fa- 
sersloffbahn einzufuhren, vorzugsweise in wenigsiens 
eine ihrer beiden auBeren Schichten. 

e) Falls ein Mehrlagenstoffauflauf vorgesehen ist, sor- 
gen die Gleichdruck-Entwasserungselemente fiir ein 
geringeres Auswaschen von Feins Loffen, so daB von 
Lage zu Lage eine erfaohte Spaltfestigkeit erzielt wird. 

Weitere vorteilhafte, aber nicht unbedingl. notwendige 
Ausgeslallungen der Erfindung sind in den Unleranspriichen 
beschrieben. 

Mclirerc untcrschiedliche Ausfiihrungsbcispicle der Er- 
findung sind in den beigefiigten Zeichnungen dargeslellt. 

Die Fig. 1 zeigt. einen Doppelsiebformer (ahnlich Druck- 
schrift Dl) in schemarischer Seitenansicht. Er ist zur Her- 
siellung besonders dicker Bahnen geeignel. 

Die Fig. 2 erlautert schematisch das Entstehen der Faser- 
sioffbahn. 

Die Fig. 3 bis 5 zeigen weitere untcrschiedliche Doppel- 
siebfonner in schemaiischer Seitenansicht. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen unLerschiedliche Bauarten von 
Mehrlagen-Sicbpartien. 

In Fig. 1 crkcnnt man einen Sloffauflauf 1, der einen Fa- 
serstoff-Suspensionsstrom (mil der Dicke d) einem endlosen 
umlaufenden unteren Siebband SI zufuhrt. Dieses nachfol- 
gend "Untersieb" genannte Siebband SI laufl am Sloffauf- 
lauf 1 in bekannter Weise iiber eine untere Brustwalze U) 
und iibcr einen Sicbtisch 2 und danach iiber melirere For- 
niierleisten 3, die auch "Entwasserungsleisten" genannt 
werden.. Bin oberes endioses Siebband S2, nachfolgend 
"Obersieb" genannt., lauft im Bereich des Stoffauflaufes 1 
iiber eine obere Brustwalze 9 und danach uber obere For- 
mierieisten 6. Die Anordnung isl derart geiroffen, daB das 
Obersieb nach dem Verlassen der oberen Brustwalze 9 zum 
Untersieb SI konvergiert.. Es komml im Bereich zwischen 
der oberen Brustwalze 9 und der ersten oberen Formierleisle 
6 in Konraki mit der Suspension, siehe KontaktstelJe K. 

Im dargcstcllten Beispicl sind die oberen Fomiicrleistcn 6 
als stationare Leisten ausgebildeL, die unteren Fonuierlei- 
sien 3 dagegen als nachgiebige Leisten, von denen jede auf 
eineni Pneuinaiikschlauch 4 ruhl. Der Innendruck in jedem 
der Pneumalikscliliiuche 4 ist individuell einstellbar, so daB 
jcdc der Leisten 3 mit cincr frci wahlbarcn Kraft nachgiebig 
an die Inncnscitc des Untersiebcs SI andriickbar ist. Mit an- 
deren Worten: .Tede der unteren Leisten 3 istrelativ zu einem 
stationaren Maschinengesiell 5 in vertikaler Richtung ver- 
schiebbar. Das durch die Maschen des Untersiebes SI nach 
unien dringcndc Wasscr wird durch die Leisten 3 vom Un- 



tersieb cntfemt und stromt untcr der Schwcrkraft nach unten 
ab. 

Das durch die Maschen des Obersiebes S2 nach oben 
dringende Wasser wird dagegen meisiens mil Hilfe von Un- 
5 terdruck entgegen der Schwerkraft nach oben abtranspor- 
tiert. Hierzu ist in Fig. 1 jede der oberen Leisten 6 an einem 
sogenannten Skimmer 7 befestigt. Dies ist eine mit einem 
Saugkanal ausgeriistete Unterdruckkammer, die iiber ein 
Leilungssystein 11 an eine Unterdruckquelle 12 angeschlos- 
sen ist. Die unteren und die oberen Leisten 3 bzw, 6 sind in 
der Laufrichtung der Siebe vorzugsweise cntlang ciner ge- 
dachten Zickzacklinie angeordnet, 

Im hinteren Bereich der Doppelsiebzone ist eine soge- 
nannte Gleichdruck-Entwasseningszone GE vorgesehen, 
gebildet im wesentlichen aus einer oberen und einer unteren 
fluid-durchlassigen (z. B. perforierten) oder mit Ausneh> 
mungen (z. B. Langsrillen) versehenen Platte 15 bzw, 16, 
Die das Obersieb S2 beriitirende obere Platte 15 ist (vor- 
zugsweise) an der Unterseite eines Unterdruck-Entwasse- 
rungskastens 71 befestigt. Dieser kann bei schmalen Ma- 
schinen entfailen. Die untere Platte 16, an die ein Schwin- 
gungserzeuger 19 angeschlossen sein kann, ruhl auf mehre- 
ren Pneumatikschlauchen 4a, deren Innendruck wiederum 
individuell einstellbar isl. Soiiiii ist die Platte 16 nachgiebig 
an das Unlersieb SI andriickbar. Die Flatten 15, 16 konnen 
aus einem biege-elaslischen Material gebildet sein. 

Fiir das Obersieb S2 ist eine stadonare Tragkonstruktion 8 
vorgesehen. An dieser sind befestigt: Lager fiir die obere 
Brustwalze 9, die Skimmer 7 mit den oberen Entwasse- 
rungsleisten 6 sowie der Unterdruckkaslen 7a mil der Platte 
15. Ebenso konnen daran befestigt sein die Lager fiir Sie- 
blcitwalzen, z. B. 9a, die das cndlose Obersieb S2 zur Brust- 
walze 9 zuriickfiihren. Wie bei 14 mit Doppelpfeilen ange- 
deutet ist, kann man jedes derEnden der Tragkonstruktion 8 
in der Hohe individuell justieren, um hierdurch den Ab stand 
der beiden Siebe und deren Konvergenzwinkel und somit 
auch die Lage der Kontakis telle K behebig einstellen zu 
konnen. Am Ende der Doppelsiebzone befindet sich in be- 
kannter Weise ein Trennsauger 13; dieser sorgt dafur, daB 
die gebildete Faserstolfbahn sich vom Obersieb S2 trennt 
und mil dem Untersieb, S 1 uber eine Siebleilwalze 10a (oder 
iibcr eine Siebsaugwalze) wciterlauft. Danach wird die Fa- 
serstoffbahn in bekannter Weise mittels eines Filzbandes F 
weitertransportiert. 

Die Fig. 2 zeigt schematisch, wie aus dem Suspensions- 
stroni (mil der Dicke d) sich an jedeiii der beiden Siebbander 
SI und S2 eine allmahhch dicker werdende Fasefstofftnatte 
17 bzw. 18 bildet. Zwischen dicscn zwci Faserstoffraatten 
verbleibt zunachst ein sich verjiingender und fliissig blei- 
bender Teil des Suspensionsstromes. Trgendwo im Bereich 
der Gleichdruck-Entwasserungszone GE oder davor, liegt 
die sogenannte Immobilitatslinie I (die quer iiber die ge- 
sanite Bahnbreite verlauft). Hier vereinigen sich die zwei 
Faserstoffmatten 17 und 18 zu der nunmelir weiler zu ent- 
wassemden Faserstoffbahn W. 

Die Fig, 3 zeigt einen sogenannten (japfonner (ahnlich 
Druckschrift D3, Fig. 6); die Fig. 4 einige Alternativen 
dazu. Die beiden Siebbander SI und S2 bildcn am Umfang 
einer Forraiersaugwalze lOA einen Zwickel, in den mittels 
des Stoffauflaufes lA der Suspensionsstrom in Form eines 
Ireien Sirahles .1 "eingeschossen" wird. Beispielhafl ist hier 
ein Mehrlagensioflauflauf vorgesehen. Das Obersieb S2 
lauft von ciner Siebleilwalze 9A auf die Forniicrw.'alzc, die 
(nur bcispielswcisc) als Saugwalzc lOA ausgcbildct ist. Es 
umschlingt diese im Bereich der Fomiierzone FZ. Dort. kon- 
nen gemiiB Fig. 4 einige Formierleisten 3A vorgesehen sein, 
die mittels je eines Pneumaiikschlauches 4 in Richtung zur 
Walze lOA an das Obersieb S2 nachgiebig andriickbar sind. 
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Die Wasscrabfuhr nach oben crfolgt in Fig. 3 - aufgrund dcr 
Idnetischen Energie des Wassers - mitiels eines Auffangsbe- 
bali.ers 27, oder gemaB Fiy. 4 mittels einer Saugkammer 7A. 

In Bahnlaufrichlung hinLer der Foriiiierzone FZ isl wie- 
derum eine Gleichdruck-Entwasserungszone GE vorgese- 5 
hen. Abweichend von Fi^, I sind in Fig, 3 beispielsweise 
sowohl am Obersieb ais auch am Untersieb mehrere perfo 
rierte gelenkig miieinander verketiere Plattensegmente 15A 
bzw. 16 A vorgesehen. Die Perforation kann getriaB Fig. 4 
schrag durch die Flatten verlaufen. Die oberen Platlenseg- 10 
iTientc 15A sind mittcls ihrer Gclenke an einer Tragkon- 
struktion HA befesligt. Die unteren Plattensegmente 16A ru- 
hen dagegen wieder auf Pneumatikschlauchen 4A, wobei 
u. a. jedeiii Gelenk ein solcher Pneunialikschlauch 4 A zuge- 
ordnet ist. Beispielhaft ist noch angedeutet, da6 die Platten- 15 
segnienie 15A, 16A elektrisch beheizbar sind (siehe Lei- 
tungssystem bei 20). Bei 25 ist angedeutet, wie aus einem 
Vorralsbehalier 26 ein Addiliv (z. B. Farbe, Fiillsloff, Leim 
Oder Entwasserungshilfsmitiel) durch die Platte 16A der 
Bahn zugefuhrt werden kann. 20 

Die Bauform gemaR Fig. 3 oder 4 kann dahingehend ab- 
gewandelt werden, daB man zwischen der Formierwalze 
lOA und der Gleichdruck-Entwasserungszone GE noch wei- 
tere an sich bekannte Formierelemente vorsieht, z. B. ent- 
sprechend den Foimierelementen 05 und 06 der Fig. 6. 25 

Bei dem (japfoniier geinaB Fig. 5, der in Anlehnung an 
Fig. 1 der Druckschrifi D3 aufgebaul ist, sind wiederum 
(alinlich wie in Fig. 3) ein Stoffauflauf IB, eine Formier- 
saugwalze lOB und eine Siebleitwalze 9B vorgesehen. Eine 
aus zwei Siebbandem Si und S2 gebildele Doppelsiebzone 30 
unischlingi etwa die Halite des Uinfanges der Fomiiersaug- 
walze lOB und erstreckt sich sodann zu einer Siebsaugwalze 
21. In einem ersten Teil des von den Sieben umschlungenen 
Bereiches der Formiersaugwalze lOB konnen wiederum 
nachgiebig andriickbare Formierleisren 3B vorgesehen sein 35 
(diese konnen auch entfallen). In eineni daran anschlieBen- 
den Bereich des Umfanges der Formiersaugwalze lOB ist- 
gemaB der Erfindung eine Gleichdruck-Entwasserungszone 
GE vorgesehen, gebildet aus mehreren perforierten und ge- 
lenkig aneinander geketteten Plattensegmenten 16B. .Tedes 40 
dieser Plattensegmente ist inittels frei wahlbarer Knifte 
nachgiebig in Richtung zur Walze lOB an das eine Siebband 
S2 andriickbar. Sowohl die Formierieisten 3B als auch die 
Plattensegmente 16B sind auf einer schwenkbaren Tragvor- 
richtung 22 nachgiebig abgestiitzt. Die Nachgiebigkeit ist 45 
hier syiiibolisch durch Druckfedern dargestellt. In der Praxis 
wird man jedoch wiederum Pneumatikschlauche verwen- 
den. In viclcn Fallen wird man, dank der Erfindung, anstellc 
der Siebsaugwalze 21 eine normale VoUmantelwalze 21A 
verwenden konnen (Kosteneinsparung!); siehe strichpunk- 50 
tierte Van ante. 

Die Fig. 6 zeigt beispielhaft einen Zwillings -Gap former 
(aiiniich DE 44 02 273), bestehend aus einem ersten Dop- 
pelsieb former UF fur die untere Lage und einen zweiten 
Doppelsiebformer OF fiir die obere Papierlage. Die beiden 55 
Doppelsiebformer sind beziiglich der Anordnung ihrer Ent- 
wasserungselemente, bezogen auf die Papierlaufrichtung, 
glcich aufgebaul, wobei die Laufrichtung gegeneinander gc- 
richtet ist. Es ist je Doppelsiebformer ein Ober- und Unter- 
sieb Ul und U2 bzw. 01 und 02 vorgesehen, welches iiber 60 
eine entijprechende Anzahl von Umlenkwalzen um laufL, so 
daB es die voni SlolTauflauf U3 bzw. 03 abgegebene Sloff- 
suspcnsion sandwichartig zwischen dem Obcr- und Unter- 
sieb cinschlicBi, Das Untersieb U2 bzw. 02 wird iiber cine 
Formiersaugwalze U4 bzw. 04 geleitei. durch die der erste 65 
Teil der Entwiisserung stattfindet. Dies enispricht der Sek- 
tion I des Doppelsiebformers. Die darauf folgende Sektion 
II des Doppelsicbrornicrs bcsichi aus einer Viclzahl von 



nachgiebig andriickbarcn Leisten auf einem Saugkastcn U5 
bzw. 05, der sich innerhalb des Untersiebes U2 bzw. 02 be- 
findet. Gegenuberden Ixisren, (die auch entfaUen konnen), 
befindet sich jeweils ein weiLerer Saugkasten U6bzw. 06, an 
dem eine Vielzahl von feststehenden Entwasserungsleisten 
angeordnet sind und der sich in der Siebschlaufe des jewei- 
hgen Obersiebes befindet. Auf die Sektion II folgt die Sek- 
tion HI mit einem feststehenden Entwasserungselement U7 
oder 07 in der Siebschlaufe des Untersiebes. Darauf fblgend 
ist ein Trennsauger U8 bzw. 08 vorgesehen, wclcher die Ab- 
trcnnung des Obersiebes 01 bzw. Ul von dcr auf dem Unter- 
sieb liegenden Papierlage unterstiitzt. 

Im dargestellten Fall wird das Untersieb 02 des oberen 
Doppelsiebfonners OF uber eine Uiiilenkwalze nach unlen 
umgelenkt, wahrend das Untersieb U2 des unteren Doppel- 
siebformers UF geradeaus. weiter^uft, so daB die zwei ge- 
bildeten Papierlagen miieinander vereinigt ("zusammenge- 
gaulscht") werden. Danach laufen beide Untersiebe U2 und 
02 rait der dazwischen befindlichen Bahn durch eine erfin- 
dungsgeraaBe Gleichdruck-Entwasserungszone GE. Diese 
dient zum besonders intensiven Verbinden der zwei Papier- 
lagen; sie kann gleich oder ahnlich deijenigen gemaB Fig. 1 
oder 3 ausgebildet sein, z. B. in Fonn von zwei perforierten 
Platten 15C und 16C. Die untere Platte 16C hat an ihrem 
Auslaufende eine Trennsaugzone 13C. 

In Fig. 7 ist als weilere Alternative der kompleite, ahnlich 
Patentanmeldung 19704443.3 (PA 10482) gestaltete NaBteil 
einer Papiemiaschine dargestellt, die insgesamt mil der Zif- 
fer 80 bezeichnet ist. Ein Doppelsiebformer 86 wird aus ei- 
nem Stoffauflauf 88 versorgl und uiiifaBl in an sich bekann- 
ler Weise ein Obersieb 98 und ein Untersieb 100, die uber 
cine Formierwalze 90 gefuhrt sind Auf die Formierwalze 
90 folgt ein z. B. nach unlen ausgebauchler Fomiierkasten 
92. Dieser kann (muB aber nicht) mit nachgiehigen Formier- 
leisren 93 zusammenarbeiten. Daran schlieBen sich weitere 
Leisten oder Stiitzlbils 94 an. 

An den Doppelsiebformer 86, in dem eine erste Papier- 
lage erzeugt wird, schlieBt sich ein zweiter Former (ein so- 
gen. Creszent-Former) 97 an, der aus einem Stoffauflauf 99 
versorgt wird. Zwischen einem uber eine Formierwalze 91 
geftihrten Filzband 102 und einem Sieb 101 wird eine 
zwcite Papierlage erzeugt, die mit der im Doppelsiebformer 
86 erzeugien ersten Lagc zusammengefLihrl wird. Das in- 
nige Zusamraengautschen der zwei Lagen erfolgi zwischen 
Obersieb 98 und Filzband 102, wiederum in einer Gleich- 
druck-Entwasserungszone GE, mittels einer lluiddurchlassi- 
gen und (beispielhaft) nach unten ausgebaulen Platte 15E 
und cinigen gegcn diese nachgiebig anstcllbarcn Plattenseg- 
menten 16E, Danach lauft das Filzband 102 des Creszent- 
Formers 97 mit der Bahn zur Pressenpartie. Durch die erste 
NaRpresse 81, 83, die vorz.ugsweise ais Schuhpresse ausge- 
bildet ist, lauft die Bahn zwischen dem Filzband 102 und ei- 
nem Oberfilz 104. An die erste NaBpresse 81, 83 schlieBt 
sich eine weitere Presse an, die vorzugs weise gleichfalls als 
Schuhpresse 82, 84 ausgebildet ist und als einfach hefilzte 
Presse mit einem Oberfilz 106 ausgefuhrt ist. Danach wird 
die Papierbahn 48 schlieBhch mittels eines Trockensiebes 
108 durch eine Trockcnpartic gefuhrt. 

Eine derartige Ausfiihrung mit Kombination eines ersten 
Fonners, der als Doppelsiebformer ausgebildet ist und eines 
zweiten Foniiers, der als Creszent-Fonner ausgebildet isl, 
lassen sich vorteilhafl Papierbahnen herstellen, bei denen 
auf cine crstc dickc Schicht, die im Doppelsiebformer er- 
zeugt wird, cine zwcite dunncrc Schicht aufgcbracht ist, die 
im Creszent-Former erzeugt wird. 
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Patent, anspriiche 

1. Vcrfahren zum Bilden einer Fasersioffhahn, insbe- 
sondere einer dicken Papier- oder Karlonbahn, aus ei- 
ner Faserstoffsuspension, mit den folgenden Verfah- ^ 
rcnsschritten: 

a) man fiihrt mitlels eines Stoffauflaufes einen 
Suspensionsstrom zwischen zwei endlose, konti- 
nuierlich uinlaufende porose Bander, z. B. Sieb- 
bander, die miteinandcr einc Doppelbandzone, LO 
z. B. Doppclsicbzone bilden; 

b) in der Doppelbandzone entfemt man durch die 
porosen Bander hindurch einen Teil der Suspensi- 
ons fliissigkeiL, so daB sich zwischen den Bandern 
die Faserstoffbahn bildct, welche nach dem Ver- 15 
lassen der Doppelbandzone mittels eines des bei- 
den Bander in Richtung zu einer nachfolgenden 
Behandlungsslalion gefiihrt wird; 

c) man bewirkt das Entfernen der Suspensions- 
flussigkeit anfangs dadurch, daB man die Bander 20 
an sogenannien Formierelementen (z. B. Formier- 
walze, FoniiierleisLen oder dgl.) enilangfuhrl; 

d) dadurch gekennzeichnet, daB man die sich 
bildende Faserstoffbahn, eingehuUt zwischen 
zwei porosen Bandern, "stromab warts" von den 25 
Fonniereleinenten zwischen sogenannien Gleich- 
druck-Entwasserungselementen hindurchfiihrt, 
zwecks weiterer Entfemung von Suspensionsflus- 
sigkeit, unter Anwendung von im wesentlichen 
pulsalionsfreiein Entwasserungsdruck. 30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das weitere Entfernen von Suspensionsflussig- 
keit, unter Anwendung des im wesentlichen Pulsati- 
onsfreien Entwasserungsdriickes, innerhalb der glei- 
chen Doppelbandzone stattfindet wie das Entfernen 35 
von Suspensionsflussigkeit mittels der Fonnierele- 
mente. 

3. Verfaliren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das weitere Entfernen von Suspensionsflussig- 
keit unter Anwendung des im wesentlichen Pukaii- 40 
onsl'reien Enlwiisserungsdruckes, in einer zweiten, 
nachfolgenden Doppelbandzone, z. B. zwischen einem 
Siebband und eincm Filzband stattfindet. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet daR das weitere Entfernen von 45 
Suspensionsflussigkeit unter einem im wesentlichen 
gleichbleibenden unter einem in Bahnlaufrichtung we- 
nigstcns annahemd kontinuierlich Entwasserungs- 
druck stattfindet 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 50 
durch gekennzeichnet, daR man, wie an sich bekannt, 
beim -anfangUchen Entfernen von Suspensionsflussig- 
keit. mehrmals nacheinander in der zwischen den Ban- 
dern noch vorhandenen Suspension Druckpulsationen 
erzeugt 

6. Verfaliren nach einem der Anspruche 1 bis 5 da- 
durch gekennzeichnet daB man die beiden porosen 
Bander (mit der sich dazwischcn bildenden Faserstoff- 
bahn) an einem feststehenden Gleichdruck-Entwasse* 
rungselement entlangfuhrt, das mit dem einen porosen 60 
Band in Konlakt koimiit, und daB man ein zweites 
Gleichdruck-Entwasserungseleinenl in Richtung zu 
dem crstcn nachgicbig an das andere porose Band an- . 
driickt. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 65 
che, dadurch gekennzeichnet daB man durch die bei- 
den Gleichdruck-Entwasserungselcmente im wesentli- 
chen glcich vicl Suspcnsionsflussigkcii cntfcrnt so daB 



6 A 1 

8 - 

einc im wesentlichen symmetrischc Entwasserung der 
sich bildenden Faserstoffbahn nach beiden Seiten hin 

erfolgt 

8. Verl'ahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet daB das Entfernen von 
Suspensionsflussigkeit im Bereich wenigstens eines 
der Gleichdruck Entwasserung seiemente durch An- 
wenden von Unterdruck forciert wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet daR man der Fasersus- 
pension im Bereich der Gleichdruck Entwasscamgs- 
elemente Warmeenergie zufiihrt, z. B. durch Beheizen 
der Gleichdruck Entwasserungselemente, (elektrisch 
Oder mittels Dainpi) und/oder durch kondukuve elek- 
trischc Erwarmung der sich bildenden Faserstoffbahn. 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet daB man die Gleich- 
druck-Entwasserungselemente in eine hochfrequenle 
Schwingung versetzt, um hierdurch das Entfernen von 
Suspensionsflussigkeit zu forcieren. 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB man durch wenig- 
stens eines der Gleichdruck-Entwasserungselemenle 
hindurch ein chemisches Additiv der sich bildenden 
Fasserstoffbahn zufiihrt 

12. Verfahren nach einem deir vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, das man den AnpreB- 
druck, mil dem das eine Gleichdruck-Entwasserungs- 
element gegen das andere gedriickt wird, sektionsweise 
quer zur Maschinenrichtung auf unterschiedliche 
Werte einstellt zwecks Optimierung des Feuchligkeits- 
Qucrprofilcs der gcbildeicn Faserstoffbahn. 

13. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet daB das weitere Entfer- 
nen von Suspensionswasser zwischen den genannten 
Gleichdruck-Hntwasserungselementen unmiitelbar 
nach dem Zusaiimienfuhren zweier Teilbahnen stattfin- 
det, zwecks inniger Verbindung der beiden Teilbahnen 
zu einer mehrlagigen Faserstoffbahn. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 das weitere Entfernen von Suspensions- 
fiussigkeil zwischen einem Siebband und einem Filz- 
band stattfindet 

15. Vorrichtung zum Bilden einer Faserstoffbahn, ins- 
besondere einer dicken Papier- oder Karlonbahn, aus 
einer Faserstoff-Suspension, mit den Iblgenden Merk- 
malen: 

a) zwei kontinuierlich umlaufendc endlose po- 
rose Bandet z.B. Siebbander (SI, S2), bilden 
miieinander eine Doppelbandzone zur Aufnahme 
eines Suspensionsstromes und zum Bilden der Fa- 
serstoffbahn durch Entfernen von Suspensions- 
flussigkeit durch die beiden Bander hindurch; 

b) im Anfangsbereich der Doppelbandzone sind 
. an der Innenseite jedes der beiden endlosen Ban- 
der Formierelemente (z. B. Formierwalze und/ 
Oder Formierleisten 3, 6) vorgesehen, die sich 
quer zur Bahnlaufrichtung erstreckcn; 

gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale: 

c) stromab warts von den Formierelementen (3, 6) 
sind sogenannie Gleichdruck-Entwiisserungs-ele- 
inenle (15, 16) vorgesehen, zwischen denen die 
sich bildende Faserstoffbahn, cingchullt zwischen 
zwei porosen Bandern, hindurchlauft; 

d) an dem einen porosen Band (S2) ist wenig- 
, siens ein staiibnares (jleichdruck-Entwasserungs- 

clcnient (15) vorgesehen; 

c) an dem andcrcn porosen Band (SI) ist wcnig- 
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stcns cin Gleichdruck-Entwasserungselement 
(16) vorgesehen, das mittels einer wahlbaren 
Kraft nachgiebig an das porose Band anstellbar 
ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 5 
zcichnet, daB die Gleichdruck-Entwasserungselemente 
als Flatten (15, 16) oder als Plattensegmente ausgebil- 
det. sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gckcnnzcichnet, daB die Glcichdruck-Entwasserungs- lO 
clcmcntc (15, 16) fluiddurchlassig, vorzugswcisc per- 
foriert sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, dal.^ wenigsLens eins der Gleichdruck- 
Entwasseruhgsclcmente an der Flache, die das porose 15 
Band beriihrt, Ausnehmungen zum Aufnehmen von 
Suspensionsfiiissigkeil aufweist. 

19. Vorrichtung nach eineiii der Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der 
Gleichdruck-Entwasserungselemente (16) als biegee- 20 
lastische Platte ausgebildet ist. 

20. Vorrichtung nach einern der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Bahnlaufrich- 
tung meiirere Gleichdruck-Entwasserungseleraente 
(16B), die miteinander gelenkig verkettel sind, hinter- 25 
einander angeordnet sind. 

21. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens ei- 
nes der Gleichdruck-Entwasserungselemente mit we- 
nigstens einer zuni Abfiihren von Suspensionsfliissig- 30 
keit dienenden Unterdruckkainnier (7a) versehen isL 

22. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ei- 
nes der Gleichdruck-Entwasserungselemente eine 
TTeizeinrichtung aufweist (20, Fig. 3). 35 

23. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ei- 
nes der Gleichdruck-Entwasserungselemente mit ei- 
nem Schwingungserreger gekoppelt ist (19, Fig. 1). 

24. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 40 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Stoffauflauf 
(lA) cin Mehrlagenstoffauflauf ist (Fig. 3). 

25. Vorrichtung nach cincm der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB im Anfangsbe- 
reich der Doppetbandzone an dein einen Band (S2) sta- 45 
tionare Formiereleiuente (6) und an deni anderen Sieb- 
band (SI) init einer wahlbaren Kraft nachgiebig an- 
stcllbarc Formierelcmcntc (3) vorgesehen sind, 

26. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daR wenigstens eines der Gleichdruck-Ent- 50 
was.serungselemente (15 A, 16 A) eine schrage Perfora- 
tion aufweist derart, dalS im BeLrieb die abstromende 
Suspension sfliissigkeit beim Eintritt in die Perforation 
urn weniger als 90° umgelenkt wird (Fig. 4). 

27. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 55 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB eines der 
Gleichdruck-Entwasserungseiemente eine gewolbte 
(zu den Bandern hin ausgcbauchte) Platte (15E) ist, an 
die mehrere hintereinander angeordnete Plattenseg- 
mente (16E) anstellbar sind (Fig. 7). 60 
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